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要 旨
江戸後期か ら昭和時代に製作された代表的な10枚の飽に つ い て 形状お よび金属学の立場から調査 し
た｡ 得られ た結果は次の通りで ある;
(1) 飽を叩い た音とその研ぎ易さとはほぼ比例 しており, PPい た際の音程が低く, か つ 響かない飽
ほ どその地金は柔らかく, また研ぎ易い傾向があっ た｡
(2) 飽の硬度は焼き戻 し方法によ っ て むらが生じ易く, 直接火で熱処理する方法を取 っ て い る鍛冶
が製作 した飽には硬度の むらが多く観測された ｡
(3) ｢裏すき｣ 深さと ｢えぐり｣ 深さは時代の流れとともに変化する ;江戸後期か ら大正時代に製作
された飽の ｢えぐり｣ 深さは ｢裏すき｣ 深さを凌駕するが, こ の傾向は時代の流れとともに変化
し, 昭和時代に製作された飽で はこれらは逆転する｡
(4) 合金鋼によく観察され る鋼表面の 縞状の模様に は, それに沿 っ て炭化物が分布 して い るのが観
察された ｡ また合金鋼で模様の ない もの は炭化物が余り観察されなか っ た｡
キ ー ワ ー ド
飽, 鍛冶, 江戸後期から昭和時代, 形状, 金属組織学, 材料学, 調査
1 は じめ に
飽は木 工具 の中で最も切れ味が厳 しく問わ
れる刃物の 一 つ で ある ｡ その ため工人 は良い
飽を求め, 鍛冶はそれに応 える べく様々 な苦
心や 工夫をこ ら してきた｡
現代で は, 鍛冶に も学問的な立場か らある
程度の 冶金学的知識が浸透 し, より良い飽 の
製作に腐心 して い るが, それ以前の 時代で も
経験によ っ て優れた飽が造られてきた｡ 従 っ
て 筆者等は , 現代 (昭和年代以後) に製作さ
れた飽ならび に近代 (江戸後期か ら大正年代
まで) に製作された飽を入手 し, 材料学的な
立場からそれ らの硬度の測定 , 素材で ある鋼
の 一 部に つ いて 炭素の 定量分析と合金元素の
半定量分析, ならびに顕微鏡組織の観察を行
うとともに, それらの 形状を調査 して対象に
した飽に つ い て総合評価を行 っ た｡
2 素材の飼および飽の形状と
材料学的試験方法
2.1 調査の 対象に した飽
昭和年代か ら現代まで に造られた飽と して ,
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俊信, も作, 舟弘, 寛寿および貞秀を, 江戸
(明確で ない が) か ら明治, 大正時代の 間に
逸られた飽と して梅 一 江2), 荒木 , 蔦印注3), 保





て研磨 し, 十分研 ぎ目が細かく な っ た時点 で
腐食 し, 顕微鏡観察と組織写真の撮影を行 っ
た｡ なお, 腐食液に は 5%硝酸アル コ ー ル 溶
液 を使用 した .
2. 2.2 硬度試験
マ イ ク ロ ピ ッ カ ー ス硬度計(明石製作所製,
M V K-EIII) を用 い て計測 した ｡ 条件は200g
の荷重で時間は10秒間で ある ｡ なお, 特に平
滑な面で計測するため , 刃表をダイ ヤモ ン ド
ペ ー ス トによ っ て研磨 し, 鏡面に仕上げた｡
2. 2.3 炭素と合金成分 の分析方法
炭素成分 の分析に はLe co社製, 炭素硫黄同
時分析機を用い た ｡ なお, 助燃剤に はタ ン グ
ス テ ン を使用した ｡
合金成分の 半定量分析にはED X付き走査型
義 - 1 現代(昭和以後)に制作され た飽の形状と材料学的調査結果
項目
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俊信 平成 7年 富山 イギリ
ス鋼
( 合金鋼)
和鉄 上 寸 二 113×56× 6 206 4.0 0.6 0.3 0.1 892 11 7
火で
あぶ る




















東京 不明(炭素鋼) 釜地 上上 寸








釜地 下 寸八 116×74 ×10 4095.0 0. 9 0.8 0.5 854 34
1 ヰ0℃
の 油
義 - 2 近代(江戸後期か ら大正年代)に制作された飽 の形状と材料学的調査結果
項B
孝 三
































大阪 炭素鋼 和鉄 上上
小飽 の
寸 二




大阪? 玉鋼 和鉄 上上
昔 の
寸六
72×59×16 156 5.4 0.5 0.1 0.4 788 29 同上
蔦印 明治 同上 炭素鋼 和鉄 申
昔 の
寸四
77×51× 7 1 34 4.5 0.5 0.3 0.5 734 265同上
保険 明治 同上 玉 鋼 和鉄 中
昔 の
寸四









1 02 ×53 × 8 1 80 3.9 0. 0.3 0.3 720 39同上
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今回調査対象に した飽の 調査項目の 内訳 と
(4) 寛寿印
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そ の結果をまとめて表 - 1および表 1 2に示
す｡
3. 1 形態, 重量およぴその寸法




図 - 1 調査対象に した現代( 昭和以後)の飽の形態
3. 2 鋼 の種類
鍛冶か ら聞 い たもの 以外 は グライ ン ダ ー に
よる火花試験で炭素鋼と合金鋼の 区別をした｡
古い飽は折り返 し鍛練による鍛え目の有無に
より , 玉鋼か普通鋼か の 区別 を した｡ しか し
玉鋼でも鍛え目が現れ ない こ ともあり, 普通
鋼と判断 して しまう可能性もある｡ む しろ鍛
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(3) 蔦印
(4) 保険印 (5) 山八印
図 - 2 調査対象に した近代(江戸後期 - 大正年代)の飽の形態
え目はない 方が鋼として はよ い ｡
一 部の飽に つ い て は素材の鋼が入手 できた
の で炭素の 定量分析および合金成分 の半定量
分析を行 っ た｡ 入手できたの は俊信印のイギ
リ ス 鋼,も作印の ス ウ ェ ー デ ン の ア ッ サブ鋼,
飽によく使 われる日立金属株式会社製安来鋼
の鋼種 ｢育紙｣ で ある｡ なお, ｢青紙｣ は810
o
C
水焼入れが施 されて い る｡ また鍛冶が使用 し
て刃物 の性能が悪か っ たとい う八 幡製鉄注5)の
鋼も分析 した ｡ これ らの分析結果 を表 - 3に
まとめて示す｡
義 - 3 飽 の素材と して用い られ る代表的な
鋼のE D Xに よる分析結果
合金元費
田
炭 素 珪 素 マ ン ガ ン ク ロ ム タングステン
(C) (Si) (Mn) (Cr) (W)











× × × ×
イ ギリ ス
1.1 6 0. 01
0.53- 1 .04- 3.81-
鍋 0.60 1.2 5 3.8 8
八 幡製鉄
鍋
1.39 × × ×
2.13-
2. 70
( 注: × 印はE D X分析で検出されなか っ た こ と を示 す)
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3.3 地金
鍛冶か ら聞い たも の以外 は, 質感, 材料欠
陥の 一 つ で ある ｢巣｣ の状態により, 和鉄か
どうか 区別 した ｡
3. 4 硬度
2.2. 2硬度試験で述べ た方法と条件により各
試料につ い て 5ケ所計測 し, 最大値と最小値
を除い て , 平均嘩を出 した ｡ ただ し, 最大値
と最小値は硬度の バ ラツ キを示 して い ると考
えられるの で , そ の差も表示 した｡
3.5 PPい た青
飽刃を指に乗せ, PPいた音の 高さ, 響き方
を比較した ｡ これらの結果を図 - 3に示す｡
3.6 焼き戻 し方法
硬度は焼戻 しに よ っ て調整されるが,
焼き戻 し方法は鍛冶によっ て異なるため,
鍛冶から聞い て明らかなも の につ いて は
表示した｡ また昔は焼き戻 しを しない の
が普通で あ っ たという説もあり注6), 古い





3.8.1 素材と して の各種鋼の顕微鏡組織
素材と して の青紙, ア ッ サブ鋼, イギ
リス 鋼お羊び八幡製鉄鋼の顕微鏡組織を
図 - 4 に示す｡ これ らの観察結果は次の
とおりで ある｡
青 紙 : きれ い に球状化された微
細な炭化物が均 一 に分布
して い る｡
ア ッ サブ鋼 :同上
















短 響き の時間長さ → 長
図 - 3 飽刃 をP い た際の音の 高さと
響の時間長さとの関係
(1) 青耗(810℃焼入れ) (2) ア ツ サブ鋼
(3) イギ リ ス鋼 (4) 八特製鉄( 現, 新 日鉄)鍋
図 - 4 地金となる各種鋼の顕微鏡組織(些且 些)
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い炭化物が層状に見える｡
八幡製鉄鋼 :昔は製鋼所で球状化焼きなま
しを して い なか っ たため, 顔
化物が網の 目状に つ なが っ て
いる ｡ また , 鍛冶が使っ てみ
て具合が悪か っ たとい うのは ,
高炭素のため鍛練, 焼きなま
しによ っ て も炭化物が球状化
できなか っ たも の と推測 され
る｡
3.8. 2 飽刃 先の 顕微鏡組織
現代に製作され た各種飽の 刃先の 顕微鏡写
真を図 - 5 に, 江戸後期か ら大正時代の近代
に製作された各種飽の刃先の顕微鏡写真を図 -
6 にそれぞれ示す｡
(4) 寛寿印 (5) 貞秀印
(3) 舟弘印
(6) 舟弘印 ･ 部分
図 - 5 各種飽刃先の療微鏡組織(写真(1)-(5):些且 望写真(6):499B聖)
顕微鏡組織の観察結果 をまとめると次のよ
うになる｡
○ 昭和 から平成時代に製作された飽 ,
俊信印 細か い炭化物 が分布 して い るが,
とこ ろどこ ろにむらが ある｡
も件印 細か い炭化物率ミむらなく分布して
いるが , その量はやや少ない ｡
舟弘印 細か い 炭化物が多量に分布 して い
るが , とこ ろどこ ろにむらが ある ｡
寛寿印 細か い 炭化物がむ らなく分布 して
いる ｡
貞秀 印 細か い炭化物が分布 して い るが,
その 量はやや少ない ｡
○ 江戸後期か ら大正時代に製作された飽 ,
梅 一 印 細 か い炭化物が むらなく分布 して
い る ｡
荒木印 同上 ｡
蔦 印 同上 ｡
保険印 同上 ｡
山八 印 同上 ｡
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(4) 保険印 (5) 山八印
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(3) 蔦印
図 - 6 近代(江戸後期- 大正年代)に制作された各種の飽の刃先の顕微鏡組織(些且聖)
4 調査した飽の総合評価
4.1 俊信印
大変薄手で使い やすい飽で ある ｡ 地金 の和
鉄が柔らか い ため, 研ぎにく いタ ン グス テ ン
鋼を使 っ て い るにも関らず,非常に研ぎ易い ｡
叩い た青も低く, 余り響かなか っ た｡ 裏すき
は現代の飽5枚のうちで 一 番浅く , 面倒な裏
出 しも安易にで きる ｡ しか し, 表側 の えぐり
が浅すぎるため, 台 - の仕込みは少々 難しく
思 っ た｡ 組織的に は, 球状化された微細な炭
化物が分布 して いるが, とこ ろどこ ろに粗 い
炭化物がむらにな っ て集合 して いる ｡ こ れは
素材で あるイ ギリ ス鋼にあ っ た層状の紳長 い
炭化物が, 鍛練に よ っ て砕かれたにも関わら
ず, こ の ような形で残 っ たも の と考えられる ｡
硬度は, 刃
′
の位置 によ っ て多少 の ばらつ き
が あ っ たが , これは飽を直接火 で あぶる方法
で焼き戻 しを して い るために生 じたと思われ
る｡
総合的に判断すると, 形状, 内容ともにバ
ラ ンス が良く とれた飽で あり, これが使 い易
さに繋が っ て い るも の と考えられる｡
4.2 も作印
和鉄製で はあるが地金 が硬く , この飽に合
う砥石を見い出すこ とが困難で あ っ た｡ 刃幅
の割に嘉すきが深 い の で , 裏出 しが多少面倒
で ある ｡
現代の飽5枚のうちで最も硬度が高く , 刃
がえりは指で触れただ けで取れ て しま っ た｡
一 般に , 刃がえりが表裏交互 に数回研 い で取
れるような硬度がよい と言われ て い るの で ,
こ の飽は硬すぎると思われる ｡ こ の鍛冶も火
あぶりで焼き戻 しをして いる の で , 偶然硬 い
製品に あた っ たと思われ, また硬度の バ ラツ
キ､も多か っ た ｡ しか しなが ら, 放れた刃 がえ
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りが糸状に繋が っ て い るの を見ると, 粘り の
ある鋼 をよく鍛えて あると思 われる｡ 組織的
'
t=は非常に細か い炭化物が均 一 に分布 してお
り, む らも無い が, ややそ の量 は少 ない ｡ す
で に述べ たように硬度が高すぎる こ と, 地金
が硬 い こ と, 嘉すきが深 い こ とによ っ て , や
や使い にく い鎗になっ ているの が惜しまれる｡
4
.3 舟弘 印
科学的な見識を持 っ た鍛冶の作で ,一顕微鏡
を見ると, 球状化された炭化物が 一 面に分布
しており, そ の数は非常に多く , 良好な組織
を示 して い る ｡ また, 俊信印にも見 られたが,
研 ぎ上げた鋼の表面 に模様が現れ, こ の飽の
場合は縞模様にな っ て いる ｡ こ の模様を拡大
すると, それ に添 っ て 炭化物がむ らにな っ て
い るように観察され た｡ これらの 様子を図 -
4 に示す｡ この ような模様は合金鋼 の鋼によ
く あり, 炭素鋼の もの にを3:全く見られ ない ｡
また合金鋼で も模様の ないもの もあり, そ の
ような組織を示す鋼は炭化物が少 ない鋼と言
える ｡ 従 っ て , 合金鋼の 場合, 模様は無い よ
りあ っ た方が好ま しい と言 える ｡ 形状に つ い
て も, 特に 問題はなく , やや′j､端 の厚み傾斜
が少な いように思われるが, バラ ン ス が良く
取れた飽だと言 える｡
4. 4 寛寿印
こ の蝕も科学的な見識を持っ た鍛冶の作で ,
組織は, 理想的に球状化され た炭化物が均 一
に分布 して おり, む らもなく , 良好 な状態を
示 して い ると考えられる｡ 硬度も均 一 で , わ
ずかに柔らかく , い わゆる ｢甘切れ｣ の飽だ
と言 える｡ 地金 は和鉄で は ない が非常に柔ら
かく , 現代の飽5枚のうちで最も研ぎ易か っ
た｡ PPい た音は最も低く , 響 かなか っ た｡ ま
た, 裏すきが浅く , 鋼も薄目なの で裏出 しが
安易で , 表側 の えぐり の程度も適当と思われ
る ｡
､
ただ , 小端 の厚み傾斜が少 ない ため, 令
に仕込む調子が ゆるくなりがちなの が唯
一 惜
しい点で ある｡ しか し形状, 内容とも に バ ラ
ン ス が良く取れて おり , 使い易い 飽で あると
思う｡
4. 5 貞秀印
肉が厚く , 非常に重 い飽で ある｡ 地金がや
や硬く , 鋼も厚目で少 々 研 ぎにく い ｡ 叩い た
青も最も良く響いた ｡ また, 同じ幅の 寛寿印
に比 べ て裏すきが2倍程度あり , 同 じ裏を出
すの にも2倍叩か なければ裏が出ない こ とに
なる｡ さらに′j､端の 厚み傾斜があり過ぎ, 研
ぎ減ると仕込み を調整しなければならなく な
るなど少 々 使 い にく い飽である｡
組織的には炭化物が余り析出して い なく ,
マ ル テ ンサイトの みで あっ 車o 従 っ て , 俊信
印や舟弘印に見られた鋼表面 の模様も認 め ら
れなか っ た｡ 硬度に 関して は好ま しい数値が
出ており , 問題 は無い ように思う｡･ しか しな
がら, 形状をも含めた飽として の バ ラ ン ス が
悪 い と, やはり使い勝手が悪 い も の にな っ て
しまうの で はな い か と思われ る｡
4.6 梅 一 印
こ の飽は地金 に極上 の和鉄を用い ており,
これ以上研ぎ易い飽はあり得ない ｡ 叩い た音
は飽の 大き さによ っ て高い音を発するにも関
わらず, 殆 どその 昔は響か なか っ た ｡ また,
鉄ろうで は なく, ホ ウ砂 のみ を用 い たと考え
られる鉄 と鋼の合わせ 目が非常に美麗に仕上
が っ ており, 鍛接技術の高さが窺われた｡
形状にお い て も肉厚 , 裏すき , えぐり等 ,
非常に バラ ン ス 良く仕上が っ て おり, 小飽 と
して申 し分 の ない もの で ある ｡
硬度は近代 の飽 の中で は最も高か っ たが,
現代の 飽に比較すると幾分甘 い感がする ｡ 昔
の 飽は甘めで , 粘りが ある 一 方, 現代 の 飽で
はそ の逆 の ような感 を受 ける｡ これは使用 し
て い る鋼が炭素鋼か ら合金鋼 - と変遷 して き
た こ ととも関係 して い るの で はな いカゝと考え
られ る ｡ 顕微鏡組織 は微細な炭化物 がむ らな
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く均 一 に分布 して おり良好で ある ｡
以上述べ たように, 梅 - 印の飽は形状なら
びに各種性質ともバ ラン ス が良く取れており,
理想的な飽で あると言える｡ こ の鍛冶は大正
頃に活躍 した名工 で あるが, こ の飽を調査 し
た結果の内容にお い ても名工 による名品で あ
る こ とを裏付ける こ とが 出来た｡
4.7 荒木印
明らかに 明治初期以前の作であり, ｢源兵衛
あたま｣ という, 特徴的な尖っ た頭の形がそ
れを物語 っ て い る｡ 製作された時代からも明
らかなように, 地金は和鉄, 鋼は玉鋼で ある ｡
これも極上 の和鉄で非常に研ぎ易く , 叩い た
音の響きは最も低か っ た｡ また鋼には僅か に
鍛え目が残 っ て い た｡ あたま の形も当然なが
ら, こ の飽は浅い 裏すき, 深 い えぐりなど典
型的な古い時代に製作され た飽の 形を して い
る｡ 顕微鏡組織を観察すると, 球状化され た
微細な炭化物が均 一 に分布して おり良好で あ
る｡
硬度は幾分低い が, 元来甘か っ たとい う他
に こ の飽は相当研ぎ減 っ て いる ことをも考え
ねばならない ｡ 刃物全般に言える こ とで あ.る
が, 一 般に飽の使い初めは硬めで , 研ぎ減る
に従い , 甘くなる傾向がある の で , こ の飽も
製作された当初の硬度は現在よりは高めであっ




この 卿ま研ぎ上げると, 鋼 の とこ ろどこ ろ
に白色を呈 した部分が あり , 完全に焼き の入
らなか っ た部分, い わゆる ｢くも｣ が観察さ
れた ｡ これ は , 換言すると失敗作で あり, 正
常な製品とは言 い難い ｡ こ の ｢くも｣ 部分が
存在するために平均硬度は低くな っ て いるが,
正常に焼き の入 っ て い る部分は, ピ ッ カ ー ス
硬さで820位で ある｡
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こ のように, 炭素鋼 の熱処理 は特に困難で
有り, 細心 の注意と技術が要求されるが, そ
れを克服するためと推察される工夫の
一 つ と
して , 昔の飽は鋼を薄く して いるもの と思わ
れる｡ 炭素鋼は焼入れ深度が浅い の で , 鋼を
薄くする こ とによ っ て少 しでも均 一 な焼入れ
の硬化層を得ようとした の では ない かと考え
られる｡ しか しながら, それで もこ の飽の よ
うに焼入れに失敗 した例を古い飽に時折見る
ことが出来る｡ この飽は形状につ いて 特に問
題は無く , バ ラン ス 良くで きて い るが, 焼入
れ の失敗の ため, 使い物になる飽で はない ｡
4.9 保険印
こ の蝕も玉鋼製で あるが, 良く鍛えられて
あ っ て , 普通鋼と見聞違えそうな出来具合で
あ っ た｡ 地金は和鉄で あるが, 巣が少なく ,
幾分硬めで , 研ぎ易さに難点はな いが , 梅 -
印や荒木印の ような最高の研ぎ味とはい えな
い ｡ しか し形状の バ ラ ン ス がよく , 使い 易そ
うな飽である｡
なお , 近代の飽の呼称寸法に ｢昔の0 0J
と記した のは , 寸四 , 寸六等の呼称は現代と
同じでもその 身幅が違うからで ある ｡ 某鍛冶
によると注5), 昭和初期か ら現代まで の 間に同
じ呼称で も 一 分五厘 (4.5m m)ほ ど身幅が広
くな っ て きて い るとい う｡ 呼称寸法は従来か
ら, 実際の切れ幅を言うとされて きたが, 普
の飽を調査する と, まさにそ の通りの 幅に造
られ て いる ことを確認した ｡ 従 っ て , 近代 の
飽につ い て はそれが製作された時代を推定し
た上で呼称寸法を記 した｡
こ の飽の硬度は幾分低めで はあっ たが使え
ない ほ ど甘い わけで は なく, また顕微鏡組織
も良好で あり, 総合的に はこ の飽 は良くでき
て い ると判断される ｡
4.10山八 印
こ の 飽は鋼が薄すぎ, 一 部に鋼が切れて お
り, 地金 の部分が露出 して い る の が観察 され
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た｡ これ ほ どに鋼 の部分が薄い と, 慎重な裏
押しが求められ , また木材の節部分などを削
る際に 刃が捲れて しまう危険が伴う｡ さらに
こ の 飽の硬度は他の飽に比較 して低すぎるた
め, 柔らか い材料以外は削れない もの と思わ
れる ｡ しか しながら, こ の 飽の顕微鏡組織を
観察すると球状化された微細な炭化物がむら
なく均 一 に分布 して おり, 当時の技術で造ら
れ たとは思えない 出来具合で ある｡
形状に つ い て は, 古い飽で あるにも関わら
ず, 例外的にえぐりが浅く , 暮すきと同じ程
度の 深さであ っ た｡ 古い飽の殆 どは, えぐり
が深く作られて い るが, これは 台 - 仕込む際
に , 刃が真 っ 直ぐ入 っ て いくため, ならびに
台に良く密着させるために取られ た工夫で あ
ると考えられる ｡ また, えぐりを深くする こ
とにより重量 を軽減させるの にも ー 役買 っ て
い ると考えられる｡ その 結果, 古い飽 の殆 ど
は, 裏すきよりも, えぐり の方が深くな っ て
い るも の と推察される ｡ 一 方, 現代におい て
は, えぐりの 深 い飽も稀に見い 出すこ とが出
来るが,殆 どが浅い飽ばか りで ある と言える｡
こ の ような傍向は , 使用者自身が台入れ を し
なくな っ た こ とにより , えぐり深さに留意 し
なくな っ たと同時に , ス プリ ングハ ン マ ー の
導入などで鍛冶の造形技術が低下 したこ とに
よるもの と推定される ｡
さらに , 現代の飽は嘉すきが深く な っ て い
るが, これは昔の もの に比較 して鋼が厚く な
り, 叩 いて 裏を出すこ とが容易でなく , すり
下ろ して裏押 しをする こ とが多くな っ たため
と考えられ る ｡ こ れらの結果 , 現代の 飽は え
ぐりよりも裏すき の方 が深くな っ て いるもの
と思われる ｡
こ の飽 は古い時代に製作されたもの なの で ,
え ぐり の深さに つ い て は例外で あると しか言
えない が , 嘉すきや肉厚などは昔 の飽 ら しい
特徴を持 っ て いる ｡ 地金が和鉄なの で研 ぎ易
い飽 で は あるが , 硬度や鋼の 厚さに問題が あ




な10枚の飽に つ い て形状および材料学の 立場
から調査 した｡ 得られた結果は次の 通りで あ
る ;
(1) 飽をPPい た音とその研 ぎ易さとはほ ぼ
比例 して おり, PPい た際の音程が低く ,
か つ響かない飽ほどその地金は柔らかく,
また研ぎ易い傾向があ っ た｡
(2) 飽の 硬度は焼き戻 し方法によ っ て むら
が生 じ易く , 直接火で熱処理する方法を
取 っ て い る鍛冶が製作 した飽に は硬度の
む らが多く観測された｡
(3) ｢裏すき｣ 深 さと ｢えぐり｣ 深 さは時代
の流れ とともに変化する ｡ すなわち, 江
戸後期から大正時代に製作された飽の ｢え




(4) 合金鋼に よく観察される鋼表面 の縞状
の模様には , それ に沿 っ て 炭化物が分布
して い るの が観察された｡ また合金鋼で
模様の ない もの は炭化物が余り観察され
なか っ た｡
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注
1 :本稿は, 共著者の 一 人 , 山田潤が学外における資料の収集と調査をまず行い , その 結果をもとに
本学 の専攻科産業造形専攻に組み込まれて い る授業課目 ｢造形材料実験Ⅰ(金属)｣ にお い て , 材料
学的立場から調査と総合評価を行っ たもので ある｡
2 :飽本体に刻印されて い る印は図 - 7(a)の 通りで ある｡
3 :銘が不明瞭のため,判読できる刻印によ っ て
蔦印および保険と呼ぶこ とに した｡




6 :82歳の鍛冶の 敦による ｡
7 :特に仕上砥との相性がよい ことをこのように
表現した｡ 刃先を鋭利に研磨するためには,





図 - 7 注2(a)および注4(b)で記された
飽本体に刻印されて い る印
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